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Verfahren zum Verbinden des Schauf elblattes * einer Stromungs< 
raaschinen- insb, Turboraaschinen-Scha.uf el rait einera Deckband« 
stuck 



Die Erfindung bezieht sich auf eln Verfahren zum Verbinden 
des Schauf elblattes einer Strbmungsmaschinen , insb. Turbo- 
maschinen-Schauf el mit einem Deckhand sttick, wobei das Schau- 
felblatt ein Ubliches Schauf elprofil rait etwa ballig, tropfen- 
oder keulenformig ausgebildeter Eintrittskantenpartie und 
deragegenuber sich ver jiihgender Austrittskantenpartie auf- 
weist. 



Ein derartiges Yerfahren ist bekannt (deutsche Offenlegungs- 
schrift 2 016 283). Hierbei sind die Schauf elsp it zen rait 
zapfenartigen Vorspriingen versehen und die Deckhand stucke rait 
entspre chen den Aussparungen , wobei die DeckbandstUcke unter 
gegensei tiger Uberla.ppung auf die zapfenartigen Vorspriinge 
aufgesetzt und durch Uberwalzen. der Zapfen in dieser Lage 
befestigt werden. Die an die Schauf elspitzen augeforraten 
za.pf enartigen Vorspriinge erfordern eine Reihe kostspieliger 
Bearbeitungsgange; die Zapfen bilden auBerdem kein in Dreh- 
richtung durchgehendes Deckhand, was ira Hinblick da.ra.uf, 
daB bei Turbinen der tJberdruckbaua.rt ta.ngentia.l durchgehende 
Dichtflachen der Deckhand er, die rait f eststehenden Dicht- 
spitzen zusararaenarbeiten , erwunscht sind, abdichtungsmuSig 
weniger giinstig ist. Bekannt ist es ferner (DAS 1 551 162), 
bei turbinen schauf eln, die rait dera Schauf el blatt aus einem 
Stuck bestehende Deckplatten aufweisen, den Schauf elkranz rait 
einem Deckhand zu umfassen und das Deckhand rait den Deckplat- 
ten mittels SchweiSens zu verbinden. Iliorbei wird jedoch von 
einer Ausfuhruxig ausgega.ngen , bei der die Deckplatte an das 
Schauf el blatt angearbeitet ist; durch die Erfindung sollen 
deugegonuber die durch das Herausarbeiten des Deckhand e3 aus 
eine'n Schauf clrohling, sei cs durch Schmieden, pci es durch 
Franen, erf orderl iolien Arbeit sgange vermieden werden • 
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Es liegt die Aufgabe vor, ein Verfahren zum Verbinden des 
Scbaufelblattes einer Strb'mungsmescbinen- itisb. Turbomascbi- 
nen-Schaufel mit einem Deckband stuck anzugeben, mit welchem 
eine dauerbafte unci bei Lauf scbauf ein fliebkraf tsicbere Ver- 
bindung erzielbar 1st, ohne daS die Scbauf elspitzen mit be- 
sonderen zapfenartigen oder abnlich geformten Vorspriingen zur 
formscblussigen Verbindung verseben werden muBten . 

■ 

Dieae Aufgabe wird erfindungegemaB dadurcb gelost, daB das Ver- 
binden durcb einen Strabl boher Leistungsdichte vorzugsweise 
duroh Elektronen strablscbwei Ben (EB-Scbwei6en) , erfolgt, daB 
hierzu die zu verscbweiBenden End en des Scbauf el blattes und 
des Deckbandstttckes rait zueinander passenden Anlageflachen 
unter Bildung einer StoBfuge in Flacbenberiibrung miteinander 
gebracbt werden, daB das an die StoBfuge angrenzende Scbauf el- 
material zumindest im letzten Teilbereicb der anzubringenden 
ScbweiBnabt und zumindest auf der dem Elektronen strabl zuge- 
wandten Seite durcb ein Metallstiick verstarkt wird, welcbes den 
uberschiissigen Teil der Strablenergie bzw. ScbweiBwarme auf- 
nimmt und welcbes aus dem gleichen oder artgleicben Werkstoff 
wie das Scbauf el blatt und das Deckbandstlick besteht, und daB 
das an die so vorbereitete StoBfuge unmittelbar ang reuse ride 
Material in Richtung der StoSfugenflachen durchstratilt und 
verschweiBt wird. 

Der technisctie Fortschritt besteht insb. darin, daS das Schau- 
felblatt flir den SchweiOvorgang auSer der planen Anlageflache 
keine besonderen Ausgestaltungen aufzuweisen braucht, die 
SchweiSverbindung itn Bereich der gesaoiten Anlageflache erfolgt 
und auch itn Austrittskantenbereich eine einwandfreie SohweiBver- 
bindung ohne das Auftreten von sogena.nnt en Einbran dicer ben er- 
zielt werden kann. Bevorzugt wird das V^rfaliren zur Eerstellung 
von lurboniascbinen-Schaufeln, insb. der Lauf schauf ein von 
Daropffcurbinen, angewendet, da hier bei der vielfacli verwendelen 
' Uberdruck- bzw. Reaktions-Bauart durchgehende Deck bander be- 
n5tigt werden. W r enn auch das Elektronen sLralilschwei 13 en zum 
T?erschwei8en besonders gunstig 1st und entaprechende Apparatu- 

2098 5 3/0301 - 3 - 

BAD ORIGINAL 



r f " -J 



PA 71/9337 

2130128 

- 3 - 

ren hierfur sicti bereits bewahrt haben , so 1st grundsatzlich 
auch das Verbinden mit einem Laser-Strahl moglich, bei wel- 
chem bekanntlich die Leistungsdichte noch grSBer als bei 
.einem Elektronenstrahl ist. Mit einem Laser-Strahl erfolgt 
das VerschweiBen ggf. in SchutzgasatmosphSre . Das erwahnte 
StrahlschweiBen ergibt eine dauerhafte, groBflSchige Ver- 
bindung, ohne daB eine zu groBe Erwarmung und ein Verzug der 
iibrigen Werkstuckteile eintritt. 

Vorteilhaft ist es, wenn die StoSfuge bzw. das an sie unmit- 
telbar angrenzende Material, beginnend bei der Eintritts- 
kantenpartie und in Richtung auf die Aus trittskantenpartie 
fortschreitend, durchstrahlt bzw. verschweiBt wird, well das 
Applizieren und Entfernen des Metallstlickes itn Auetritts- 
kantenbereich besonders einfach ist. Jedoch a.uch die umge- 
kehrte SchweiBrichtung ist im Rahmen der Erfindung grund- 
satzlich moglich. ZweckmaSigerweise wird zumindest im letzten 
Teilbereich der anzubringenden SchweiBnaht die StoSfuge auf der 
dem Elektronenstrahl zugewandten Seite durch einen Blechstrei- 
fen abgedeckt, welcher mit einem vielfaoh breiteren Auslauf- 
blechsttick in warm ele it en dem Kontakt steht. Dieses Auslauf- 
blechstiick ist im Sinne der Erzielung einer ausreichenden 
Warmekapazitat zu dimensionieren , so daB der Elektronenstrahl 
im Strahlauslauf bereich durch den Blechstreif en geniigend Ma- 
terial angeboten bekommt und a.ndererseits die tiberschiissige 
Warrae abgestrahlt werden kann. Das Applizieren des Metall- 
stlickes kann dadurch besonders einfach gestaltet werden, daB 
der Blechstreif en und das Auslauf blechsttiek durch Auf stecken , 
d. h. mittels Klemmeingriff entsprechender Haltezungen, im 
abzudeckenden Bereich der StoBfuge am Schauf el blatt uud/oder 
an dem Deckhand stiick befestigt werden. Gemafl einer anderen 
Ausftihrungsforn der Erfindung ist es jedoch auch moglich, 
als Deckhand stuck ein Pormteil zu verwenden, welches mit einer 
entsprechend dem Schauf el blattprofil geformten Aussparung 
versehen ist, wobei dieses Deckhand st tick mit seiner Ausspa- 
rung auf das zu verschweiBende Ende des Schauf el blattes auf~ 
gesteckt wird, so dcB die StcBfuge im Inneren des Deckhand- 

■ 

2 09 85 3/03 0 1 4 - 

BAD ORIGINAL 



PA 71/9337 

2130128 



- 4 - 



sttickes liegt, und daJS der Strahl bzw. Elektronenstrabl so be- 
messen und langs einer auSeren Mantel- "bzw. Seitenflacbe des 
Deckband at iickes so gefubrt wird, daS er das Deckband stuck in 
der Ebene der StoBfuge durchdringt und mit dem Scbauf elblatt 
verscbweiBt . 

Im folgenden. wird das Verfahren nacb der Erfindung an ban a 
von drei in der .Zeicbnung dargestellten Ausfttbrungsbeispie- 
len naber erlautert. Es zeigt: 

* 

Fig. 1 scbenratiscb im AufriB eine Dampf turbinenlaufecbauf el , 
bei welcber das Deckband stiick an' das Scbauf elblatt ange- 
echweiBt wird; 

Fig. 1a den Scbnitt langs der Scbnittebene Ia-Iaj 

9 

Pig. 1b in perspektivischer Darstellung ein auf steckbares 
Metallstliok fiir die SchweiBnaht im Austrittskantenbereich 
flir den Pa.ll, daB die Na.ht von der Eintrittska.nte her in 

+ 

Ricbtung Austrittskante geschweifit wird; 

i 

Pig. 1c perspektivisch die Lauf schauf el und das mit ihr zu 
verschweiBende Deckban'd stiick vor dem SchweiBvorgang ; 

Pig. 2 ein anderes Ausftthrungsbeispiel , bei dem anstatt eines 
gesonderten Metallstttckes im Strahlauelauf bereich das Deck- 
bandsttick ein$ besonde^e Ausbildung erfahren hat, in ent- 
sprechender Darstellung zu Pig. 1| 

Pig. 2a in entsprechender Darstellung zu Pig. 1c das aus zwei 
Teilen aufgebaute Deckband stiick vor dem VerschweiBen mit dem 
Ubrigen Teii der Turbinenlaufscbauf el; 

4 

Pig. 3 ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel , bei dem in Weiter- . 
bildung der Konzeption nach .den Pig. 2, 2a das Deckband stuck 
als ein mehreren Lauf 3chauf ein zugeordneter Deckband streif en 
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ausgeftthrt 1st, welcher an den Spitzen der am Rotor befestig- 
ten Lauf schauf eln angeschweiBt wird. Daxgestellt 1st ein sek- 
torformiger Ausschnitt eines be schauf el ten lurbinenrotors ; 

Fig. 3a den Deckhand streif en im nocli nicht gebogenen Zustand; 

* 

Pig. 3b den Deckhand streif en nach Pig. 3a im gebogenen Zustand 
zur Befestigung am Lauf schauf elkranz nach Pig, 3. 

Das in Pig. 1c dargestellte Schauf elstlick 1 besteht aus einem 
Schauf elf uBteil 2 und einem Schauf el blatt-Teil 3a, wobei das 
dartiber angeordnete Deckhand stuck 4 mit einem kiirzeren zwei- 
ten Schauf elblatt-Teil 3b versehen 1st und zum Zwecke des 
StrahlverschweiBens mit dem Schauf elstlick 2 mit seiner An- 
lageflache 4b in Plachenbertihrung gebracht wird mit der Ge- 
gen-Anlageflache 4a des Schaufelblattes 3a, was' an hand der 
Pig. 1, 1a noch erlautert wird. KTach dem SchweiBvorgang (Pig. 
1, 1a) wird das durchgehende Schauf elblatt 3 gebildet Wie 
es Pig. 1a, 1c -zeigen, hat das Schauf elblatt 3, 3a, 3b eine 
etwa ballig, tropfen- oder keulenf brmig ausgebildete Ein- 
trittskantenpartie 5 und eine demgegen liber sich verjiingende 
Austrittskantenpartie 6; 7 ist die Bauch- bzw. Druckseite, 
8 die Riicken- bzw. Saugseite der Lauf seha/uf el . Erfindungs- 
gemSB wird nun das Deckbandsttick 4 mit dem Schauf elblatt 3a 
durch einen Strahl 9 (Pig. 1a, 1) hoher Leistungsdichte ver- 
schweiBt. Im dargestellten Ausfilhrungsbeispiel erfolgt das 
Yerbinden durch ElektronenstrahlschweiBen , im folgenden ab- 
gekurzt als EB-SchweiBen bezeichnet. Hierzu werden die zu 
verschweiBenden Enden des Schaufelblattes 3a und des Deck- 
bandstiickes 4 mit den schon erwahnten, zueinander passenden 
Anlageflachen 4a, 4b unter Bildung einer StoBfuge 10 in 
Plachenberiihrung miteinander gebracht. Dies erfolgt durch 
eine nicht dargestellte Haltevorrichtung. Im letzten Teilbe- 
. reich 6a der StoBfuge 10, d. h. in diesein Beispiel in der Aus- 
trittskantenpartie 6, wird das an die StoBfuge 10 angrenzende 
Schaufelmaterial auf der dem El ektronen strahl 9 zugewandten 
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Seite durch ein Metallstttek 11 verstarkt, durch welches dem 
Elektronenstrahl zusatzliches SchweiBmaterial angeboten wird 
und welches den ttberscbiissigen Teil der Strahlenergie bzw. 
SchweiBwarme aufnimmt sowie aus dem gleichen oder artgleichen 
Werkstoff wie das Schauf elblatt 3a und das Deckhand stack 4 
besteht. Das an die so vorbereitete StoBfuge 10 unmittelbar 
angrenzende Material wird, wie es Fig. 1, 1a zeigen,- in Rich- 
tung der StoBfugenflache , d. h. quer zur Schauf el langsriehtung , 
durchstrahlt und verschweiBt. Die Elektronenstrahl-SchweiB-Vor- 
riohtung ist in der Zeichnung nicht dargestellt, da dies zum 
Verstandnis der Erfindung nicht erforderlich ist und im iibri- 
gen solche SchweiBvorrichtungen bekannt u.nd im Handel sind . 
Im folgenden seien jedoch die wichtigsten Einstelldaten eines 
praktischen Versuches angegeben: Strahlbeschleunigungsspannung 
= 140 kV, Strahlstrom = 38 mA, SchweiBvorschub = 20 mm/sek, 
Hochvakuum = 5 x 10" 4 lorr. Es versteht sich, daB dies nur 
Richtwerte sind, die nach oben und unten variiert werden kon- 
nen, um fur den Einzelfall das gttnstigste Ergebnis zu erhal- 
ten. Bei dem praktischen Vers uch war beispielsweise die SchweiB- 
richtung gemafi Pfeil 12 von der Schauf eleintrittskante 5 zur 
Schaufelaustrittskante 6. Es bildet sich aufgrund der hohen 
Energiedichte des Elektronenstrahls zwischen den Anlagefla- 
chen 4a, 4b auf der gesamten Flache eine saubere SchweiBnaht 
13 aus, wobei - wie bereits angedeutet - durch das Metall- 
stiick 11 bewirkt\4rd, daS der Elektronenstrahl 9 im letzten 
Bereich der SchweiBnaht 13 eine genttgende Menge zu verschwei- 
Benden Materials angeboten bekommt und die iiberschiissige Strahl- 
energie bzw. SchweiBwarme aufgenommen und abgefiihrt wird. Hier- 
zu wird vorteilhaft, wie dargestellt, die StoBfuge 10 durch 
einen Blechstreifen 11a abgedeckt, welcher mit einem vielfach 
breiteren Aus laufblechst lick 11b in warm eleiten dem Kontakt steht 
Wie es Fig. 1b zeigt, ist es beispielsweise zweckmaBig, den 
Blechstreifen 11a und das Auslaufblechatuck 11b zu einem auf- 
steckbaren Metallstlick zu vereinigen, wobei dann der Blechstrei 
• fen 11a und die Zungen 11c als Haltezungen dienen . In dem vor- 
erwahnten praktischen Versuch lag die Dimension des Blechstrei- 
fens 11a bei 1 mm in der Breite und Hohe (bei Rechteckquer- 
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schnitt) una 6 mm LSnge; die MaSe des Auslauf blechsttickes 1b 
waren 10 x 10 x 1 mm. Der Werkstoff des Metallstttckes 11, d. 
h. des Blechstreif ens 11a und des Auslauf blechsttickes 11b war 
ChroTDstahl der Bezeichnung X 10 Cr 13. Die Probeschaufel be- 
stand aus dem artgleichen Chromstahl X 20 Ce Mo 13. Hack der 
Durchfiihrung des SchweiBvorganges kann das Me t alls t tick 11 , 
vcm dem desr grbBte Teil des Metallstreif ens 11a fur den 
SchweiBvorgang verbraucht wird, auf eiafache Weise entfernt 
werden. - Im Ausfiihrungsbeispiel nach den Pig. 1 bis 1c ist, 
wie ersichtlich, die Anlageflache 4b des Deckbandstiickes 4 an 
einem entsprechend dem Schauf elblattprofil ausgebildeten 
Portsatz 3b angeordnet, wobei dieeer Portsatz 3b mindestens 
die Lange der halben Auslauf blechsttickbreite b (Pig. 1) hat. 
Dies ist zum Befestigen des Metallstiickes 11 erf order lich und 
deshalb, damit der Elektronenstrahl 9 durch allzu groBe Nelhe 
der eigentlichen Deckhand sttickpartie 4 f nicbt geetort wird. 
Der Schauf elf uBteil 2 der Schauf el 1 weist ein iibliches Ham- 
merkopfprofil mit Nuten 2a auf, wobei der Hamraerkopf 2b da- 
zu dient, die Schauf el in den Umfangsnuten einer Turbinenrad- 
scheibe bzw. eines RotorkBrpers fliehkraf tsiclier zu befesti- 
gen. Der im Ausfiihrungsbeispiel treppenformig gestuft darge- 
stellte Deckbandteil 4 1 dient, wie an sich bekannt, dazu, 
mit den Nachbarschauf ein des Lau f schauf elkranzes ein durch- 
gehendes Deckhand zu erzielen, mit dessen Dichtflachen 4c 
feststehende DichtkrSnze am Innenurafang eines lei schauf el- 
trSgers zusammenarbeiten konnen. 

Pig. 2, 2a zeigen, dafi flir das Stra.hlverschweiflen als Deck- 
bandsttick ein Pormteil 40 verwendet wird, welches mit einer 
entsprechend dem Schauf elblattprofil geformten Aussparung 
41 versehen ist. Das Deckhand stiick wird mit seiner Aussparung 
41 auf das zu verschweiBende Ende 3c des Schauf elblattes 3. 
aufgesteckt , so daQ die StoBfuge 10 im Innern des Deckband- 
stiickes 40 liegt (vgl. Pig. 2). Ira Bereich der StoBfuge 10 
liegen somit die Anlageflachen 4a des Schauf elblattes 3 und 
42a dee Auf steckplattchens 42 einerseits sowie 43a des End- 
teils 43 andererseite aufeinander. Auf diese Weise kann das 

■ 4 
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Deckhand stuck 40 im Endbereich 6a der SchweiBnaht 13 die 
Punktion des MetallstUckes 11 iibernehmen, d. h. langs der 
gesamten StoBfuge 10 bzw. SchweiBnaht 13 wird dem Elektronen- 
strahl 9 eine ausreichende una im vorliegenden Palle gleich- 
bleibende Menge von Material angeboten, und die Warmeabfuhr 
ist entsprechend gleichmaBig. Der Strahl wird hierbei so be- 
raessen und Vangs der auSeren Mantel- bzw. Seitenflache 44 
des Deckhand stiickes 40 gefiihrt, dafl er das Deck bands tiick 40 
In der Ebene der. StoBfuge 10 durchdringt und rait dem Schaufel- 
blatt 3 verschweiBt. Im Vergleich zum Ausfiihrungsbei spiel nach 
den Pig. 1 b. 1c ist die Strahlintensitat zu vergroBern, da 
die Strecke der zu durchstrahlenden Plachen vergroBert ist. 
Wie bereits angedeutet, ist beim Ausftlhrungsbeispiel nach den 
Pig. 2, 2a das Deckbandstiick 40 aus zwei Pormteilen zusammen- 
gesetzt, einem Auf steckplattchen 42, welches mit einer d'em 
Schaufelblattprofil entsprechenden Ausnehmung 41, z. B. Aus- 
stanzung, auf das Schauf elblattende 3c derart aufsetzbar ist, 
daB es mit der Schauf elblattendflache 4a biindig abschlieBt und 
mit dieser die eine AnlagefLache 4a, 42a bildet, und einem 
Endteil 43, welches mit seiner AnlageflSche 43a auf die erst- 
genannte Anlageflache 41, 42a paBt bzw. an letzterer unter 
Bildung der SchweiBfuge 10 satt a.nliegt. Der Strahl 9 durch- 
dringt da.nn beim SchwdiBvorgang die StoBfuge 10 zwischen der 
Scha.ufelblattendflache 3c und dem Auf steckplattchen 42 eirier- 
seits sowie dem Endteil 43 a.ndererseits . Hierdurch werden die 
genannten Teile im Bereich der StoBfuge 10 fest miteinander 
verschweiBt. Die geteilte Ausfuhrung des Deckhand studies 40 
nach Pig. 2, 2a hat gegenuber einer einteiligen Ausfiihrung, 
welche auf der Schauf elblattseite mit einer der Aussparung 41 
entsprechenden Einsenkung versehen ware, den Vorteil der ein- 
fcheren Herstellbarkeit (Stanzen statt Prasen bzw. EC-Senken) 
und ferner den Vorteil, daB der Strahl 9 durch eine StoBfuge 
gefiihrt werden kann. 

, Pig^ 3 zeigt, dafl die Deckhand stiicke 4 bzw. 40 prinzipiell von 
einem durchgehenden oder a.n der gestrichelt angedeuteten Puge 
14' in Segmente 14 urrterteilten Deck'bar.iJs-fci.'eifen 44 getiildet 
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werden ki5nnen. Dieser Deckband.atreifen 44» der in Pig. 3a al3 
gerader Rohling 44'. dargeatellt ist, ist geraafi Pig. 3b und Pig. 
3 entaprechend dem Krtimmungaradiua der auBeren Anlageflachen 
einea bereita vo'rmontierten Schauf elkranzea 30 geformt. Er wird 
Uber den Schauf elkranz 30 geachoben, .in dieser Stellung gehal- 
ten und dann mit den einzelnen freien Sohauf elblattenden 3c 
atrahlverachweiBt. Im Auafiihrungabeiapiel nach Pig. 3 sind ent- 
sprechend dem Auafiihrungabeiapiel nach Pig. 2, 2a noch auf die 
einzelnen Schaufelblattapitzen Auf ateckplattchen 42' geateckt, 
die zur thermiachen Symmetrierung ebenso wie beira Ausftthrunga- 
beiapiel nach den Pig. 2, 2a dienen. Schwingungatechniach kann 
ea giinatig sein, die Segmente H nur z. B. zwei Oder drei 
laufachaufeln 1 Uberdecken zu laaaen und benachbarte Segmente 
an Anlageflachen aneinanderatoflen zu laaaen, waa zur Schwin- 
gungaverminderung aufgrund von Reibung beitragt. Beateht die 
Notwendigkeit einer derartigen Schwingungaverminderung nicht, 
eo kbnnen die Segmente im StoBfugenbereich aneinanderstoBen- 
der Deckhand atreifenenden zu griJBeren BeckbandringatUcken oder 
zu einem geachloasenen Beckbandring gleichfalls atrahlver- 
achweiBt werden. 

Insb. fur die Deckhand stiickf orm nach dera Ausfiihrungsbeispiel 
'der Eig. 1 Ms 1c empfiehlt sich eine Her stellung. der Deck- 
band stuck e nach einem elektrischen Abtragverf ahren , insb. nach 
dem EC-Verfahren (elektrochemisches Senken ) . Palls auch im 
Schauf elfuBbereich das Schaufelblatt 3 mit dem FuBteil 2 ver- 
schweiGt wird, kann gezogenes Stangenprofil-Material fur das 
Schaufelblatt verwendet werden. Gezogenes Stangenprofil-Material 
kann ferner fur die Deckhand streif en 44, 44' (Fig. 3 Ms 3b) 
verwendet werden. 

Wenn auch die Ausfiihrungsbeispiele sich auf Laufachaufeln be- 
ziehen, fur welche die Anwendung des erfindungsgeraaSen Ver- 
fahrens besonders giinatig ist, so versteht es sich, daS auch 
. Leitschauf eln auf entsprechende Weise hergestellt werden kbn- 
nen, welche an den Schauf elblattenden aus Dichtungsgriinden 
plattformartige Telle aufweisen. 
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Patent a nspriiche 

^Verfahren zum Verbinden des Schauf elblattes einer Stro- 
mungsmaschinen- insb. Turbomaschinen-Schaufel rait einem 
Deckhand stuck, wobei das Schauf el bla.tt ein ubliches Schau- 

■ 

felprofil mit etwa ballig, tropfen- Oder keulenfdrmig aus- 
gebildeter Eiiitrittskantenpartie und demgegenuber sich 
ver jiingender Austrittskantenpartie aufweist', dadurch ge- 
kennzeichnet, daS das Verbinden durcb einen Strahlboher 
Leistungsdichte , vorzugsweise durch Elektronenstrahlschwei- 
Ben (EB-8chweiBen) , erfolgt, daS bierzu die zu verschwei- 
Benden End em des* Schauf elblattes und des Deckhand stfickes 
mit zueinander passenden Anlageflachen unter Bildung einer 
StoSfuge in Flachenberiihrung miteinander gebracht werden , 
daS das an die StoSfuge angrenzende Schauf el material zu- 
mindest im letzten leilbereich der anzubringenden SchweiS- 
naht und zumindest auf der dern Elektronenstrahl zugewandten 
Seite durch ein Metallstuck verstarkt wird, welches den 
uberschiissigen Teil der Strahlenergie bzw. Schweifiwarme auf 
nimrot und welches aus dem gleichen oder artgleichen V/erk- 
stoff wiedas Schauf elblatt und das Deckbandstuck besteht, 

i 

und daS das an die so vorbereitete StoSfuge unuiittelbar an- 
grenzende Material in Richtung der StoBf ugenflachen durch- 
strablt und verschweiBt wird. 

• • • * 

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, datS die 
StoSfuge bzw. das an sie unraittelbar angrenzende Material, 
beginnend' bei der Eintrittskantenpartie und in Richtung auf 
die Austrittskantenpartie fortschreitend , durchstrahlt bzw. 
verschweiBt wird. 

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, 
daB zumindest ira letzten Teilbereich der anzubringenden 
Schv;eiSnaht die StoSfuge auf der dem Elektronenstrahl zu- 
gewandten Seite durch einen Blechstreif en abgedeckt wird, 

- 11 
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welcher roit einem vielfach breiteren Auslauf blechstfick 
in warm e lei tend em Kontakt ateht. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daB 
der Blechstreifen und das Auslauf blechstlick durch Auf- 
stecken, d. h. raittels Klemmeingriff entspreehender Hal- 
tezungen, im abzudeckenden Bereich der StoBfuge am Schau- 
felblatt uudyoder an dem Deckhand stttck befestigt werden. 

5. Verfahren nach Anspruch 1 Oder 3, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Anlageflache des Deckhand stttcke a an einem ent- 
sprechend dera Schauf elblattprofil ausgebildeten Fortsatz 
angeordnet wird, wobei dieser Fortsatz mindestens die ISn- 

ge der halben Auslauf blechstttckbreite bzw. .Me tails tiickbrei- 
te hat. 

6. Verfahren nach Anspmch 1, dadurch gekennzeichnet, daB 
als Deckhand stuck ein Forrateil verwendet wird, welches 
mit einer entsprechend dem Schauf elblattprofil geformten 
Aussparung versehen ist, wobei dieses Deckhand stuck mit 
seiner Aussparung auf das zu verschweiBende Ende des Schau- 
felblattes aufgesteckt wird, so daB die StoBfUge im Inne- 
ren des Deckhand stiickes liegt, und daB der Strahl hzw. 
Elektronenstrahl so bemessen und ISngs einer auBeren Man- 
tel- bzw. SeitenflSche des Deckhand stiickes so geftihrt 
wird, dafl er das Deckhand stUck in der Ehene der Stofifuge 
durchdringt und mit dem Schauf el blatt verschweiBt. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Deckhand stttck aus zwei Eorrateilen zusammengesetzt wird, 
einem Auf steckplattchen , welches mit einer dem Schauf el- 
blattprofil entsprechend en Ausnehmung, z. B* Ausstanzung, 
auf das Schauf el hlattende der art aufsetzhar ist, daB es 
mit der Schauf el blattendf lac he biindig ahschlieBt und mit 
dieser die eine Anlageflache bildet und einem Endteil, 
welches mit seiner Anlageflache auf die erstgenannte An- 
lageflache paBt bzw. an letzterer unter Bildung der SchweiB 
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fuge.satt anliegt, wobei der Strabl bzw. Elektronen strabl 
langs der aufieren Mantel- bzw. Seitenflacbe des derart 
zusammengesetzten Deckbandstuckes so gefiibrt wird, daB er 
die StoBfuge zwiscbeu Scbauf elblattendflacbe und Auf- 
steckplattcben elnerseits sowie dem Endteil andererseits 
aurcbdringt und diese Telle miteinander verscbweiBt. 

8. Verfabren nacb einem der Ansprttobe 1 bis 7, dadurcb ge- 
kennzeicbnet, daB die Deckbandstttcke von einem durcbgeben- 
den oder in Segmente unterteilten Deekbandstreifen gebil- 
det werden , der entspreobend dem Krttmmungsradius der 
SuBeren Anlageflacben eines bereits vormontierten Scbau- 
felkranzes geformt wird, fiber den Scbaufelkranz gescboben, 
in dieser Stellung gebalten, mit den einzelnen freien 
Scbaufelblattenden strablverscbweifit wird und ggf. itn 
StoBfugenbereicb aneinanderstoBender Deekbandstreifen en - 
den zu grSBeren Deck band ringstUcken oder zu einem ge- 
scblossenen Deckbandring gleichfalls strablverscbweifit 

wird. 

9. Verfabren nacb einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurcb ge- 
kennzeicbnet, daB .als Deckbandstttcke naob elektriscben 
Abtragverfabren,. insb. nacb dem EC-Verfabren (elektro- 
cbemiscbes Senken) bearbeitete Formstttcke verwendet wer- 

4 

den. 

10. Verfabren naob einem der Ansprlicbe 1 bis 9» dadurcb ge- 
kennzeicbnet, daB als Scbaufelblattmaterial gezogenes 
Stangenprofil-Material verwendet wird. 
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